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Abstract of EP 0363722 (A2) 

The invention relates to methods and devices for unpiling sheets of paper, paperboard, cardboard, plastic 
qr the like which are piled in block form on pallets (P) and are subsequently fed, as sheet block (Z), for a 
further processing or intermediate storing. The individual sheet blocks (Z) are successively lifted up from 
their respective substrate (U) by means of an insert tool (9), pressure rams (19) preventing an undesired 
displacement and holding rams (20) effecting a positional securing of their respective sheet block (Z). The 
devices comprise an insert tool (9), mounted so as to be slightly swivellable, as well as structural elements, 
for the pulling out of sheet piles (Z) relative to their substrate (U) which are arranged at the edge on the 
pallet (P). 
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© Verfahran und Vdrrichtung zum Entstapeln von blockwefse auf Paletten gestapeften Zuschnlttaa 



© Die Erlfndung; betrffft Verfahran und Vorricrrtun- 
gen zum Entstapeln von biodcweisa auf Paletten (P) 
gestapetten Zuschnlttan aus Papier, Pappa, Karton, 
Kunststoff oder dgl.. die ansdilleflend als Zuschnitts- 
block (Z) elner Weitervererbeitung oder Zwiscftenia- 
gerurtg zugefQhrti warden. Die euueinen Zuschnftts- 
btocka (Z) warden nacheinander mittete eines En- 
stechwerk2augesj(9) von Ihrer (eweiligen Untertage 
(U) abgehoben, wobei Oruckstempel {19} ein uner- 
wUnschtes Verschieben verhindem und Hattestempel 

9(20} elne Lagssicfiarung des jeweillgan Zuschrtftts- 
blocks (Z) auf dsm Snstechwerfczeug (9) bewlrkan. 
N Dl8 Vorrichtungen umfassen ein geringfOglg ver- 
Jysch wen tear gelagertes Brtstacrrwerkzeug (9) scwie 
|V KonstnMonsetememe zum Vondehen von am Rand 
pjauf der Palette (P) angeordneten ZuschnKtsstapetn 
10 (Z) gegenOber ihrer Untsriags (U). 

« ■ ! 
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schnittstriockes die Unterlage ftlr den darfiber b&- 
Findllchen Zuschnittsblock bildet. 

Um ein Verrutschen de3 jeweils zu entnehmen- 
den Zuschnittsblock'es beim Bnschleben das Bn- 
stechwerkzeuges zu verhlrtdem, wird gemSfl einem 
weiterbildenden Merfcmal der Erfindung vorgeschla- 
gen, vor dam Bnstechvorgang den jeweiiigen Zu- 
schnittsblock durch; Aufbrlngen einer Druckkraft fn 
etnem von der Enstechseite entfemten Bereich 
gegen ein Verschieban durch das Enstechwerk- 
zeug zu belasten. j 

GemSfl elrtem weiteren Merkmai der Erfindung 
erfolgt die exakte Posto'onierung des Bnstechwerk- 
zeuges In senkrechter Hlchtung durch Auflage der 
Spitze dss Enstechwerkzeuges auf der jeweiiigen 
Untertage und dutch eine hlerdurch erzeugte ge- 
rlngfUgige Relatrvtjewegung der Spitze gegenuber 
der senkrechten Ansteilbewegung. des gesamten 
Bnstechwarkzeuges. Ofe die senkrechta Ansteilbe- 
wegung des Enstechwerkzeuges beendende Aufla* 
gekraft dar Spitze bes BnstBChwerkzeuges aul der 
jeweiiigen Unterlage ist hierbei erfindungsgemMB in 
AbhSngigkeit von der Beschaffenheit der Unterfsge 
und/oder von der Uga des jeweils zu entnehmen- 
den Zuschnittsblocks auf der Palette verSnderifcb. 

Bel einer bevdrzugten Ausfuhrungsform der er- 
flndurtgsgemaflen |Verfahren erfolgt der Abtrartsport 
des jeweiiigen Zuschnittsblocks durch das En- 
stechwerkzeug, wobei wShrend dieses Abtrans- 
ports der Zuschnrttsbtock durch sine Haltekraft ge- 
gen Verrutschen auf dem Enstechwerkzeug gesl- 
chert wird. J 

ErflndungsgemSfl warden die einzelnen Zu- 
schnrttblScke vorri Ensteekwerkzeug auf einem als 
Zwischenspeicher ausgebikJeten FSrderband abge- 
legt so dafl sicri einerselts kurze Transportwege 
zwischen Ensteekwerkzeug und Ablage ergeben 
und andererseltsi bei einem Palettenwechsel kein 
Stillstand der nachgeschalteten Maschlrte erforder- 
lich wird. | 

Die erflndungsgemSile Vorrichtung zum Entsta- 
pein von blockweise auf Paletten gestapsiten Zu- 
schnftten aus Papier, Papps, Kaftan, Kunststotf 
Oder dgl. ist gefcannzeichnet durch einen riiumGch 
gesteuert verfahrbaren Greifkopf, an dem ein etwa 
waagerecht ausgerlcfttetes Enstechwerkzeug urn 
eine waagerachte Achse geringfOgig verschwenk- 
bar gelagert 1st dessen Verschwenkbewegung in 
Absenkrichtung durch elnen Anschlag bagrenzt ist 
und dessen Verschwenkbewegung in Gegenrich- 
tung durch einen. SchaHhebei Oberwacht wird, der 
mitle is eines Schaiters die Absenkbawegung des 
Greifkopfes unterbricht so bald das Enstechwerk- 
zeug erttgegenj einer elnsteflbaren Federkraft urn 
einen vorgebbaren Winkei verschwenkt worden ist 
Oiese erflnclungsgemfifle AusWIdung der Ent- 
stapalungsvcrrichtung ermSglicht mit geringem 
technischen Aufwand ein funktiortssicberes Entsta- 



peln von blockweise auf Paletten gestapalten Zu- 
schnitten, ohne dafl hierffJr spazlelle Zwischenlagen 
Oder StapelbehiltBr verwendet warden mOssen. 
Gerriafl einem weiteren Merkmal der Erfindung 

s 1st die auf das Enstechwerkzeug entgegengesetzt 
zur Absenkrichtung ausgetlbte Federkraft mittels 
eines Versteligliedes, beispieisweise elnes Hubma- 
gneten oder Druckmittefzyllnders varsteltbar. Auf 
diese Weise kann die erfindurtgsgemSfle Entstape- 

io lungsvorrichtung mit etnfachen Mittein nlcht nur an 
die jaweiRgeri Gegebenheiten der auf der Palette 
befindBchen Zuschnittsblocks und Unteriagen an- 
gepaflt warden; ea bestefit auch die MSglichkeft, 
die Federkraft entsprechend der jeweiiigen Lage 

is des aktueil zu entnehmenden Zuschnittsblocks an- 
zupassen, beispieisweise In Abha"nglgkeft von der 
Stabllitfit der Unterlage an der jeweiiigen Entnah- 
mestelle. 

Gerna^ einem weiteren Merkmal der Erfindung 
20 ist am Greifkopf auflerhalb des Bewegungsbersi- 
ches des Bnstechwerkzeuges ein verfahrbarer 
Druckstempet angeordnet Mil diesem Druckstem- 
pel wird auf den jeweils zu entnehmenden Zu- 
schnittsblock eine Oruckkraft aufgebracrrt, die des* 
25 sen Verschieben durch das Enstechwerkzeug ver- 
hindert. 

Sofem das enstechwerkzeug zugtelch dazu 
verwendet wird, den entnommenen Zuschnrttsoiock 
zur Zwischenlagerung oder Weltarverarbeitung ab- 

39 zutransportieren, wird gemSfl einem weiteren Merk- 
maJ der Erfindung am Greifkopf Innerhalb des Be- 
wegungsbareiches des Bnstechwerkzeuges ein 
verfahrbarer HaJtBStempei angeordnet, der den je- 
weiiigen Zuschrdttsblock gegen ein Verrutschen auf 

3$ dem Enstechwerkzeug slchert 

Bei einer bevorzugten Ausblidung der erffn- 
dungsgem8flen Vorrichtung Ist das Enstechwerk- 
zeug an einer Tragplatte angeordnet, die in waage- 
rechter Richtung verfahrbar am Greifkopf gelagert 

40 ist Je nach Ausblidung der zu verarbeitsnden Zu- 
schnitte ist das Enstechwerkzeug errtweder als 
zungenertige Platte mit einer mfttJgen Spitze oder 
ais g eg abate Platte mit zwei Spitzen ausgebildet 
Vorzugswetse sind die Spitzen hierbei gegenQber 

4S der waagerachten Platte lelcht nach untan gebogen 
und jeweils mit einer definlerten Auflageflache aus- 
gebildet so dafl Sin zuveriaesiges Unterfahren des 
unrersten Zuschnltts des Jeweiiigen Zuschnitts- 
blocks ohne die Gefahr einer BeschSdigurtg der 

so Unterlage gewShrtelstet Ist 

Urn einen am Auflenrand dss Gesamtstapels 
auf dar Palette angeordneten Zu schnittsblock durch 
Saugkraft gegertObar seiner Unterlage separieren, 
dJh. vondehen oder abheben zu kSnnen, 1st bei 

ss einer AusfOhrungsform der Erfindung am Greifkopf 
sefflfch neben dem Enstechwerkzeug mindestens 
ein Sauger angeordnet ZusStzDch zum Saugar 
bzw. anstelle des Saugers kfinnen am Greifkopf 
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stechwerkzeug 9 (lurch sine zungenartige Platte 10 
mit mittiger Spitze 10a geblldet. Dfesa Spltze 10a 
ist gegenflber der waagerecht veriaufenden Plana 
10 leicht nach unten gebogen und mit einar defi- 
. niertBn AuflagefiMche 10b ausgebildet, so daB das 
Qnstechwertaeug g| gazlelt auf eine Unterfage U 
aufgelegt warden kann. bevor die Platte 10 durch 
waagerechtes Verfahren relaflv zum Grelfkopt 1 
unter dan jeweila hi entnehmenden Zoschnitta- 
block Z alngefahren | werden kann. 

Bel dam In Ftg.3 dargeatellten AusfOhrungsbef- 
spiel 1st die zungenartige Ptatta 10 an einer Trag- 
ptatte 11 angeordnat, die in waagerechter Rfchuing 
verfahrbar am Greifkopf 1 gelagart ist, wie ihsbe- 
sondere aua RgJ3 hervorgeht Die Ptatta 10 Ist urn 
einen Lagerbotzan 12, der eine waagerechte Achse 
bildet, relativ zur fragplatte 11 geringfOgig ver- 
schwenkbar. Die Verschwenkbewegurig Ist in Ab- 
senkrichtung dar Ptatta, d.h. gemSfl FIg.3 in Ge- 
genuhrzeigerrichtung, durch einen Anschlag be- 
grenzt der durch eine an der Tragptatta 11 anile- 
gende Schraube 13 gebildet wird. Diese Schraube 
13 ist in einem SchaRhebei 14 angeordnat, der en 
dar Oberseita der Plaits 10 befeatigt 1st und sich 
etwa rechtwlnldlg nach cban erstreckt An dam 
Schalthabel 14 greift weiteiftin sine Zugfadsr IS 
an, wetche die Schraube '13 gegen die Tragplatte 
n zieht und daiWdfe Platte 10 In der waagerech- 
ten, gegebertenfalis lalcht nach untan geneigtsn 
Normalsteilung halt Nur wenn die Spitze 10a der 
Platte 10 mit ihrerj Auflageflache 10b aid eine Un- 
terlage U aufgaiegt wird, arfolgt eine geringfOgige 
Verschwenkung der Platte 10 (gemSS Flg.3 im Uhr- 
zeigersinn) entgegen der Kraft der Zugfader 15. 
Diese Verschwenkbawegung wird durch N3ha-' 
rungsschafter I6a,l6b Obarwacht wobel der NShe- 
rungsschalter 18a dazu diarrt, die Absenkbewegung 
des Greifkepfes 1- zu baanden, sobald er frei ga- 
wordan ist und der NSherungsschatter 16b dazu 
varwendet wird, eine geringfOgiga RQckbewegung 
einzuleiten, falla jdle ZwJschensteUung zwischen 
den beiden Na'herungsschaitem I6a,i6b Qbarfah- 
ran worden ist J 

Um die Grtffle der Auflagekraft, die zu einar 
. Verschwenkung der Platte 10 und damft zum Ab- 
schalten der senkrechten Absenkbewegung des 
Greifkopfea 1 fuhrt, verandern zu WJrmen, kann 
gemSB Flg.3 ein ! Ende der Zugfader 15 an einem 
Verstelkjlted. belspleteweise einem Hubmagnet 17 
angeordnat sein.jtfurch dassan BetatJgung die Vor- 
spennkraft der Zugfader 15 verSnderllch Ist 

Um das Elndringen dar Spitze 10a der zungen- 
artfgen Platte 10 'zwischen die Unterlage U und dan 
jewails unteren ZusctmW des Zuschnittsbtocks Z 
zu edeichtem, karm gemifl den Flguren 4 bfe 6 die 
Ptatta 10 mit einem Oder mehreran DrudduftkanaV 
(en 18 versehen. sain, die an der Vcrderseita der 
Platte 10 mUnden und durch die ausstromende 



Dructduft den Einstechvorgang der Platte 10 er- 
laichtem. 

Anhand der Rguren 1 und 2 soli nunmenr ein 
Entstapelungsvcrgang erl9utart warden, und zvrar 
5 anhand von Zuschnrtten fDr Zigaretlenhartpackun- 
gen. 

Die auf der Palette P gestapettan Zuschnttts- 
blocks Z warden nacheinander mWels das En- 
stechwarkzeuges 9 von ihrer jeweiligsn Umariaga 
w U abgehoben, wozu zuerst der Greifkopf 1 durch 
Verfahren das Laufwagens 3 und das Schlittans 5 
in einer waagerechten Ebene oberhalb der Palette 
P mindestens grob dsrart posiiicnlert wird, daB sich 
die Spitze 10a der -Platte 10 des EInstechwerkzeu* 

i6 ges 6 seWich oberhalb das zu entnehmenden Zu- 
schnrttsbtacks Z baflrtdet tterbei mufl darauf ge- 
achtet warden , daB die Spitze 10a der Plana 10 bal 
einer anscrilleBendan Absenkbewegung des Greif- 
kopfes 1 auf die Unterlage U gelangt die gegen- 

20 Ubar der senkrechten Bnstechsetta des zu entneh- 
menden Zuschnittsblocka Z Obersteht wie dies fns- 
besondere die Fig. 2 zefgt Dlesar Obarstand der 
Unterlage U gegenflber der frel zugSnglfchen Saite 
der ZuschnHtablocka Z ergftrt sich befspieteweise 

25 durch die entsprechende Fornigastaltung dar Zu* 
schnitta. Da der etwa trapezfSrmlg© Obarstand der 
Unterlage U sich an eetnen Ra*ndem am darunter 
befindilchen Zuschnfttsbfock Z abstOtrt, genOgen 
bereits dflnne, beispfelsweisa aus Papier bestehen- 

ao de Zwischenlagen, um die e n tspre c hende Unterla- 
ge U zu Widen. 

Durch die Auflage der Spitze 10a des Etostech- 
werkzeugea 9 auf der Unterlage U ergibt sich ein 
Signal fOr eine exakte PosHfonlerung der Platte 10 

23 In sankrechtar Rtcntung, wobei die senkrechie Ab- 
senkbewegung des Gre/fkopfes 1. beandet wird, 
sobald die mit der AuftageflSche 10b auf der Unter- 
lage U auflJegende Platte 10 die Kraft der Zugfeder 
15 Oberwunden und eine vorgebbara Verschwenk- 

40 bewegung auegafOhrt hat so daB car NSherungs- 
schaiter 16a durch Fre (warden anspricht tn cfieser 
oefinierten Stellung wird nunmehr die das En- 
stecrmerkzet^ 8 bagende Tragplatte 11 durch 
waagerechte Retativbawegung gegenObar dam 

45 Greifkopf 1 zwischen der Unterfage U und dam 
untersten Zuschnfit des ZuschnHtsbiockes Z einge- 
faftren, so daB dor Zuschnittsbtock Z auf der Ptatta 
10 zu llegan kommt Closer Zuschnittsbiock Z kann 
anechileflend mittels des Bnstechwerkzeuges 9 

60 von der Unterlage U abgehoben und abtransportlert 
warden, beispielsweise indem er gemSB Rg.1 dem 
FSrdefband B zugefOhrt wird. 

Um bairn Einschieben des Bnstachwerkzauges 
9 ein Verrutschen des Zuschnfttsblockea Z zu ver- 
se hlndem, ist beim dargsstellten AusffJhrungsbeispiel 
am Greifkopf 1 auBerhalb des BeweguRgsberafches 
dee Bnefachwerkzauges 9 ein verfahrbarer Druck- 
stampal 19 angeordnet DIeser Druckstempel 19 
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her In LDcken eingefOhrt warden, die entweder im 
eigentiictien Zuschnittsblock Z entsprechend der 
Ausblldung der Zuschnitts ausgebildet slrtd Oder 
sich zwischen benachbarten Zuschnittsblocks Z er- 
geben. In FIg.9 slnd die Snstachflnger 22 In strich- 
punkfJerter Darstellung gszelgt bevor sie in errt- 
sprechende. LQcken j zwischen benachbarten Zu- 
schnittsblocks Z ein'gefUhrt werden. Anschfieflend 
warden die Enstechfinger 22 in waagerechter Rich' 
tung mlt dem bzw. relativ zum Grefftopf 1 verscho- 
ban, so dafl der am Rand der Palette P angeordne- 
ta Zuschnittsblock Z geoenliber der Unterlage U 
vorgezogen wird. Nunmehr karm von unten her die 
Platte 10 des Snstechwerkzeuges 9 urrter den je- 
weils untersten Zuschnltt des geringfQglg vorgajc- 
genen Zuschnittsbtockes Z gefdhrt werden, urn 
diesen zu ergreifenj zu verefrt2eln und abzutrans- 
portferen. Auch in jdiesefn Fail slnd Oruck- und 
Haitestempel 19 bztf. 20 angeordnet, um den 
Vereinzeiungs- und ! Abfransportsvorgang zu unter- 
stotzen. 



Bezugszalchenliste:! 

P Palette j 
U Unterlage ; 
Z Zuschnittsolock 

1 GreHkopf j 

2 FQhrungsstanga 

3 Laufwagenj 

4 Tragbalkerj 
SSchiitten 

6 Joch 

7 Portal j 

8 F5rderband 

9 Enstechwerkzeug 

10 Platte j 
lOaSpttze | 

10b AuflagefSche 
10c Platte ! 

11 Tragplatte 

12 Lagerbolzen 

13 Schrauba 
HScnaHhebel 
15 Zugfeder 

16a N3herungsschalter 
16b NSherungsschaiter 
l7Hubmagnet 
I80rucktufftanai 

19 Druckstempei 

20 HaftesteVnpei 
21Sauger ! 

22 Qnstecnfinger 

23 Platte ; 



Ansprtiche 



. 1. Verfahren zum Entstapeln von blockweise 
auf Pate tt en gestapelten Zuschnitten aus Papier, 
Pappe, Karton, Kunststoff oder dgl., die anschlie- 
s fiend als Zuschnittsblock einer Weiterverarbeftung 
oder Zwischenlagerung zugefOhrt werden, 
dadurcn gekennzalchnet, 
dafi die einzebten Zuschnittsblocks (Z) nachetnan- 
der mlttels elnes Bnstacrrwerkzeuges (9) von ihrer 
to jeweillgen Unterlage (U) mlndestens gerlngfQgig 
angehoben werden, wobei sich die In der waage- 
rechten Ebene mlndestens grob positionlerte Spit* 
ze (10s) des Enstechwerkzeuges (9) unmHtelbar 
vor dem Emstechvorgang zwecks exakter PosHto- 

is nlerung in senkrechter RIchtung auf einer gegen- 
Ober der senkrechten Bnstechsefte des Zuschnitts- 
blocks (Z) vorstehenden Unterlage (U) abstOtzt, be- 
vor das Einstechwerkzeug (8) elngefahren wird, 
und dad anschlleflend dar jewellige Zuschnittsblock 

20 (Z) abgehoben und abtransportfert wird. 

2. Verfahren zum Entstapeln von blockweise 
auf Paletten gestapelten Zuschnitten aus Papier, 
Pappe, Karton, Kunststoff Oder dgU die anschlle- 
flend als Zuschnittsblock einer Weiterverarbeitung 

25 Oder Zwischentagerung zugefOhrt werden, 
dadurch gekennzelchnet, 
dafl eln am Auflenrand des Gasamtstapals auf der 
Palette (P) angeordrteter Zuschnittsblock (Z) durch 
Saugkraft gegenQber seiner Unterlage (U) separfert 

30 wird und dafl ansehGeflend ein Einstechwerkzeug 
(9) unter den jewells untersten Zuschnltt des Jewei- 
llgen Zuschnittsblocks (Z) efngefahien wird, durch 
das anschneflend der Jewellige Zuschnittsblock (Z) 
abgehoben und abtransportfert wird. 

os 3. Verfahren zum Entstapeln von blockweise 
auf Palenen gestapelten Zuschnitten aus Papier, 
Pappe, Karton, Kunststoff Oder dgU die anschlle- 
flend ale Zuschnittsbtock einer Weiterverarbeitung 
Oder Zwischeniagerung zugsfdhrt werden, 

to dadurch gekennzslcttnet 

dafl eln am Auflenrand des Gesamtstapels auf der 
Palette (P) angeordrteter Zu sc h ni ttsbloc k (Z) durch 
von oben in LQcken entweder des Zuschnittsblocks 
(Z) oder zwischen benachbarten ZuschnittsblBcken 

43 (Z) eingefOhrte Enstechfinger (22) gegenQber sei- 
ner Unterlage (U) verschoben wird und dafl an- 
schlfefiend ein Bnstechwericzeug (8) unter den Je- 
weiis untersten Zuschnltt des Jeweiligen Zuschnitts- 
blocks (Z) elngefahren wird, durch das anschiie- 

bo fiend der Jewellige Zuschnittsblock (Z) abgehoben 
und abtransporfJert wfrd. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, da- 
durch gekennzelchnet, dafl vor dem Enstechen 
des Bnstecfrwerkzeuges (9) der Jewellige Zu- 

65 schnlttsblock (Z) durch Aufbrlngen einer Druckkraft 
In einem von der Bnstechsefte errtfernten Berelch 
beiastet wfrd. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 



